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(57) invention concerne la fabrication d'une bouteille d'em- 
ballage 1 en matiere plastiqua. 

On fabriqua une pre-forme en matiere plastlque bi-orlen- 
table. Sur fe sommet de cette preMorme, on injects le col 3 et 
la poignee 4. Ensuite, par rechauffage et 6tirage-soufflaga on 
amene le corps 2 a sa forme finale, ce qui provoque une bt- 
orientation de sa matiere. Cela le solidarise aussi de I'extrdrmtd 
6 de la pofgnee 4. 

Application : amelioration des qualrtes m6caniques et reduc- 
tion du coOt de fabrication, seid le corps etant en matiere 
noble, bi-orientabla . 
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La presents invention est relative a. une bouteil- 
le d'eraballage » realised en une mature plastique du type 
dit "bi-oriente" . 

5 On connalt , par le brevet francais 2 h$k 179 t^i 

proca'de perraettant de fabriquer un.flacon bi-oriente a. poignee 

L 1 inconvenient de ce dispositif connu results no- 
tamment de ce que l'ans amble du flaoon et du col est realist 
en un seul et raSme materiau* Autrement dit le roateriau bi- 

10 orientable . e t relativement couteux qui est necessaire pour la 
fabrication du flacon est egalstnent utilise pour fabriquer le 
col dont le prix de revient se trouve inutilement augment o . 

Un autre inconvenient dece dispositif est que le 
flaoon avec sa poignee est fabriqua suivant le proc^d« du 

15 cycle obaud et demands la realisation d'une machine specials. 
Le developpement d'un tel proooda demands la mise en oeuvre 

de de moyens importants difficile s & araortir, 

- La pre*sente invention a pour but d f eviter cet in- 
conv^nients , en realisant en deux e tapes une bouteille d'era- 

20 ballage dont le corps , et seulement le corps, est realise* en 
une matiere plastique bi-orientable , tandis que les autre s 
parties de la bouteille ( goulot , eyentue lletnent poignee ) 
sont r^alisees en un materiau different et raoins oher. 

Le procede* selon 1* invention , pour fabriquer une 

25 'bouteille dont le corps est en une matiere plastique toi-oriea- 
tee , est oaracterise' en ce que j 

- d'une part , on fabrique par injection d.Vune matiere plasti- 
que bi-orientable , une pre-forme ayant 1' aspect general d* 
un doigt de gant ; 

30 - tandie que f d' autre part, on injecte par surmoulage sur 
I'extremite ouverte de la pre-forme , et an utilisant une 
matiere moulable differ ente , un col ayant la forme defini- 
tive qui lui est prevue sur la bouteille terminee , la pv£- 
. bouteille ainsi obtenue pouvant Stre stocke*e en attente de 

35 reprise pour rechauffage et etirage-souf flags final j 

- alore qu'enfin , dans une operation ulterieure, on procede 
au gonflage de la pre-bouta.ille par etirage et souf flags a. 
chaud entrainant une bi-orientation de la matiere. 

Suivant une autre caracteris tique de 1* invention , 
40 on effectue un pre-gonf lage de la pr^-forrae en mSme temps 
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qu'on injecte par surraoulage , par l'extremite ouverte de la 
preforme et en utilisant une matiere moulable differente ,un 
col ayant la forme definitive qui lui est prevue sur la. bou- 
5 teille terminee . La pre-bouteille ainsi obtenue peut §tre 

stockee en attente de reprise , our le rechauffage et etirage 
soufflage final. 

Dans les deux cas , ce type de procede per- 
met d' utiliser essentiellement des machines existantes 
10 standard , dont seuls les outillages sont a adapter a 1' in- 
vention. 

Suivant une autre caracteristique de l 1 in- 
vention , le col de la bouteiile ainsi fabrique par injection 
constitue simplement une bague superieure d'etancheit£ , pour- 

15 vue de moyens pour fixer un bouchon . ces moyens peuvent com- 
porter un dispositif d'accrochage par clipsage , ou un fileta- 
ge , si l'on utilise un bouchon visse. 

Suivant une autre caracteristique de 1* in- 
vention , le col de la bouteiile comporte a la fois une bague 

20 superieure du goulot , et l'extremite" superieure d'une poignee. 
Dans ce cas , l'extremite inferieure de la poignSe peut rester 
libre . Elle peut egalement se trouver encastree dans le corps 
de la bouteiile , au moment du soufflage par gonflage final a 
chaud . 

25 . Suivant une autre caracteristique de 1* in- 

vention , on utilise , pour le corps et les parois de la bou- 
teiile , une matidre plastique bi-orientable , choisie parmi 
les matieres suivantes : 

- PET (polyethylene terephtalate) 
30. - PAN ( polyacrylonitrile) 

- PP (polypropylene) 

- PVC ( polychlorure de vinyle). 

Suivant une autre caracteristique del' in- 
vention , la matiere choisie pour injecter le col et la poi- 
35 gnee eventuelle , est un mate>iau different et moins cher,tel 
que , par exemple , du polypropylene homopolym&re* , ou du 
polypropylene copolymere. 

Suivant une autre caracateristique de 1' in- 
vention , si la materiau injecte" pour le col possede des per- 
40 formances Jug6es insuf f isantes .notamment en ce qui concerne 
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I'etancheite aux gaz , on prevoit de faire remonter la matia- 
re noble de la pre-forme sur toute la surface interne du col, 

le dessin annexe , donne a titre d'exemple 
non limitatif , permettra de mleux comprendre les caracteris- 
tiques de 1* invention. 

Figure 1 est une vue exterieure d'une bou- 
teille a poignee et a. goulot visse , rSalisee selon 1' inven- 
tion. 

Figure 2 en est une vue laterale avec coupe 

partielle. 

Figure 3 est une 1 coupe axiale de la pre*-bou- 

teille ipjectee. 

Figure 4 est une coupe axiale de la partie 
superieure de la bouteille terminee , equipee de son bouchon. 

Figures 5 a 8 sont des schemas illustrant les 
phases successives de la fabrication de la bouteille. 

. _ Figure 9 est une coupe axiale partielle de 

l'outillage raontrant la pre-forme en position de surmoulage 
du col et de la poignee sur le sommet de la pre-forme , si- 
uultanement au soufflage de la matiere constituent le corps 
en vue d'obtenir la pre-bouteille. 

Figure 10 montre 1' operation terminee , con- 
sistant a pre-gonfler la pre-forme , en me"me temps qu'on injec- 
te la poignee et le col , pour obtenir la pre-bouteille. 

Figure 11 montre la pre-bouteille obtenue 
apres pre-gonflage , prete pour un gonflage final a chaud 
visant a realiser la bouteille des figures 1 et 2. 

Figure 12 montre , en coupa axiale , une va- 
riante possible de la pre-bouteille. 

On a rrpresent6 sur les figures 1 et 2, une 
bouteille 1 selon 1' invention , qui comprend un corps 2 dont 
le goulot est surmontS par un col 3 equipe d'une poignee 4 . 

Selon 1* invention , le col 3 est realise d 1 
une piece en matiere plastique injectee , tandis que le corps 

2 est en une matiere plastique bi-orientee f choisie parmi 
les matieres enoncees ci-dessus i a savoir : PET , PAN , PP , 
PVC . Dans l'exemple il lustre. sur les figures 1 et 2 ,le col 

3 est realise d'une piece avec une poignee 4 qui lui est at- 
tachee par son extremite superieure , L' extremite inferieure 
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5 de lapoign&e 4 peur rester libre , ou bien §tre rendue 
solidaire du corps 2 , au moment de 1' operation finale d' 
etirage et soufflage a chaud , ainsi que cela apparaitra plus 
loin . 

Le col 3 comporte tous les Elements technic 
ques de la bouteille , notamment : 

- un filetage ou des crans d'encliquetage 6 , pour fixer un 
bouchon 7 ; 

- des elements d' inviolability , tels que des crans 8 t pour 
rende inviolable le bouchon' 7 , apres sa mise en place sur 
la bouteille 1 remplie . 

Au contraire , la matidre bi-orlent£e du 
corps 2 , permet de realiser sur celui-ci un gain de poids •, 
considerable , tout en lui conf£rant d'excellentee caracteris- 
tiques me c an i ques. 

Le procSde selon 1' invention consiste , 
dans un premier temps , a fabriquer , par injection, d'une ma- 
tiere plastique bi-orientable , une pre-forme 9 (figure '3) 
ayant 1' aspect'' general d'un doigt de gant . Ensuite , lors 
d'une operation ulterieure , on injecte , par surmoulage sur 
l'extr6mite ouverte de la prS-forme 9 , et en utili'sant une 
matiere moulable differente , un col 3 ayant la forme defini- 
tive qui lui est prevue sur la bouteille 1 ( figures 1 , 2 et. 
3) . Dans l'exemple illustre sur la figure 3 ,. on a suppose 
que le col est depourvu de poignee 4 . On obtient ainsi une 
pr6-bouteille ( figure 3) , qui peut etre travaillee immedia- 
tement , ou , au contraire , stockee , en attente de reprise , 
avant de donner naissance a la bouteille 1 finalement d£sir£e. 

Dans une operation ulterieure , on place la 
pre-bouteille 10 dans un moule de type connu ; dont 1 1 empreinte 
a la forme definitive de la bouteille 1 f et , dans ce moule, 
on traite la pre-bouteille 10 prealablement r£chauffee. , par 
etirage-souff lage a chaud f Jusqu'a lui donner la forme fina- 
le de la bouteille 1 ,Cette operation de rechauffage et 6tira- 
ge-soufflage entralne , a la maniere con^nue , une bi-orienta- 
tion' de la matiere du corps" 2 , tandis que le col 3 reste in- 
change , ainsi que son eventuelle polgnSe 4 . Q'est au cours 
de cette operation finale ,£tirage et soufflage a chaud , que 
la matiere du corps 2 vient s'encastrer autour de l'extremi- 
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te inferieure de la poignee 4 .lorsqu'on souhaite que cette 
extremite 5 soit solidarisee du corps 2 , comme dans l'exem- 
ple illustre sur les figures 1 et 2. 

Dana la variante illustree sur les figures 9 a 
11 t on place la pre"-forme 9 dans un moule d* injection 11 
(figure 9) , pour y injecter par surmoulage , le col 3 et la 
poignSe 4 . cependant , simultanement , on utilise une buse 
centrale , logee a l'interieur du noyau 12 de la prS-forme 
9 ,ainsi que le fait d' avoir , dans le moule 10 , une em - 
preinte 13 plus grande que les dimensions exterieures de la 
pre-forme 9 C figure 9 ) , pour soumettre cette" pr6-forme 
9 a une operation de pr&-gonflage ( figure 10). Ainsi , aprds 
demoulage , on obtient une pre-bouteille 14 ( figure 11) , 
dont le corps 15 a deja ete soumis a une premiere operation 
de pre-gonflage .. Comme la pre-bouteille 10 ( figure 3) » la 
pre-bouteille 14 ( figure 11) peut §tre stockee en attente 
de reprise , pour une operation de rechauffage et etirage- 
soufflage lui confSrant sa forme finale correspondant a la 
bouteille 1 ( figures 1 et 2). 

On a represents sur la figure 12 , une varian- 
te possible pour la realisation de la pre-bouteille 10 .Dans 
ce cas , la pre-forme 9* est. surmontee par une jupe 16 , pr£- 
vue pour tapisser jusqu'en haut la totalite de l'espace in- 
terieur du col 5 . Cette disposition peut equiper aussi bien 
une pr6-bouteille 10 , realisee a partir de la pre-forme 9 
laissee telle quelle , (figure 12) , qu'une pr£~bouteille 
14 , dont la preforme 9. a ete pre-gonflee pour obtenir un 
corps intermediate 1-5 t du genre illustre sur la figure 11. 

Dans tous les cas , la presence de la Jupe 16 
est interessante , lorsque la matiere choisie pour injecter 
le col 3 possede des performances jugees insuf fisantes , no- 
tamment en ce qui concerne l'etancheite aux gaz . On voit 
que eel a permet notamment d' obtenir une bouteille 1 selon 1' 
invention. , utili sable m§me pour contenir des boissons ga- 
zeuses , ce qui n'est generalement pas le cas pour les bou- 
teilles en matiere plastique detype connu . 

Le precede selon 1* invention tel qu'il vient 
d'etre decrit , presente , entre autres , le grand avantage 
de pouvoir etre mis en oeuvre sur des machines standard , 
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existant deja , dont seuls les outillages sont a adapter a 
1' invention . De telles machines sont illustrees sur les fi- 
gures 5 a 8 . 

II est plus avantageux de faire , sur une 
premiere machine ,1a premiere phase de moulage de la pr£- 
forme 9 a bi-orienter , ainsi que la deuxieme phase de sur- 
moulage du col 3., eventuel lenient le surmoulage de la poignee 
du flacon et/ou le pregonflage de la pre-forme 14 .Au cours 
de la deuxieme phase , on recourt au ref roidissement com- 
plet de 1 'ensemble : pre- forme ,col , et/ou eventuellement 
poignee. 

Les deux phases d' injection , et eventuelle- 
ment le pre-gonflage sont realises sur une presse horizonta- 
le d' injection plastique bi-matiere. 

Figure. 5 est representee une presse d 1 injec- 
tion bi-matiere ,munie de deux unites d' injection 17 et 18, 
qUI Injectent a travers le plateau fixe 19 . Une des deux 
unites d' injection peut injecter suivant un plan de joint des 
deux demi-inoules 20 et 21 . Dans le cas represents figure 5, 
l'unite d'injeetion 17 doit injecter la pre-forme 9, et 1* 
unite 18 doit injecter la poignee 4 et/ou le col. " 

La plateau mobile 22 de la presse etant en 
position arriere ( figure 5) le systeme de fermeture sche- 
matise par les verins 23 est en position arriere . Les pla- 
ques 21 ont fait un demi-tour par rapport a 1 ' axe de rotation 
24 . Le noyau 25 est coiffe de la pre-forme 9 qui vient d' 
gtre moulee , et se trouve en position pour le surmoulage. 
Le goulot de la pre-forme 9 destine a recevoir le surmoulage 
a ete refroidi par un circuit de ref roidissement situe dans 
le noyau 25 . Quant au corps 9 , il est : 

- soit refroidi , ou en cours de ref roidissement si I'on n' en- 
visage pas de faire a ce poste un pre-gonflage 15 ( figures 
10 et 11) ; 

- soit a la temperature moyenne de pr£-gonf lage . 

Les chariots mooiles 26 et 27 sont en posi- 
tion ouverte . Les chariots 26 contiennent plus particulie- 
rement l'empreinte du goulot 3 de la pre-forme 9 ( zone d* 
accrocnage) . Les chariots 27 contiennent plus particuliere- 
ment l'empreinte du col 3 et de son accrochage au goulot , 
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etr/ ou l'empreihte de la poignSe 4 . 

Les unites d 1 injection 17 et 18 sont en atten- 
te apres avoir recharge. 

La figure 6 represente la fermeture de la 
presse par 1 ' intSrmediaire des verins 23 . La fermeture du 
moule forme des deux demi-moules . 20 et 21 est realisee , 
ainsi que la fermeture des chariots 26 qui viennent coiffer 
le noyau 25 et la fermeture des chariots 27 qui viennent coif- 
fer le noyau recouvert- de la pr6-forme 9 . 

L'unite d' injection 17 injecte alors la pre- 
forme 9 suivante , a travers le plateau fixe et le demi- 
moule 20 . Une fois 1» injection terminee , s 'effectue le re- 
froidissement du goulot et le ref roidissement ou. la regula- 
tion thermique p_our pre-*gonf lage du corps de la pre-forme 9, 
Des que c'est possible. , l*unite d' injection 17 effectue sa 
phase de plastification , et se met en attente de la prochai- 
ne_moulee .Simultanement a 1' injection de la pre-forme. 9 , 
par l'unite d'injection 17 ,1'unite d' injection 18 injecte 
"le col 3 et/ ou la poignee 4 . On entame la phase de refroi- 
dissement complet du col 3 et/ou de la poignee 4 . 

Simultanement , soit on continue le ref roidis- 
sement du corps de la pre-forme 3 ( figures 3 et 12) , soit 
on effectue le pr£-gpnflage par une pression d'air amenee 
a travers le noyau 12 ( figures 9 a 11) , et libere a travers 
une soupape 28 situee a son extremite . Dans ces conditions, 
la paroi de la pre-forme 9 est deformee , pour atteindre la 
forme pre-gonflee 15 ( figures 10 et 11) de l'enveloppe .La 
pre-bouteille ainsi obtenue se refroidit completeraent dans 
son moule. 

La figure 7 montre le moule au moment de l 1 
ouverture : les chariots 26 et 27 s'ecartent t le plateau 22 
recule , entralnant le demi-moule 21 et son plateau de fixa- 
tion 28 au plateau mobile . Le noyau 25 est recouvert de la 
pre-forme 9 , le noyau voisin est recouvert de la pre-bouteil- 
le 10 ou .14 . Par un moyen de dev&tissage , connu et appro- 
prie , la pre-bouteille 10 ou 14 est demoulee et evacuee t 
soit en vrac , vers un stockage , soit par un manipulateur 
29 qui la saieit alors qu'elle est encore sur place sur son 
noyau 12 et qui , apres le devgtissage , 1' emmene pour la 
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pcsitionner sur un systeme de transfert 30 , comme represen- 
ts sur la figure 8 , pour entamer le cycle de rechauffage, 
regulation , etirage , soufflage. 

Une fois le deehargement de la pre-bouteil- 
le 10 , ou 14 , effectue , le derai-moule 21 effectue un de- 
mi-tour autour de l'axe de rotation 24 (figure 8) et on re- 
trouve la configuration dec rite figure 5 t ou le noyau 25 
est prSt a un nouveau cycle. 

Pour des raisons de productivity , on peut 
creer un moule a trois postes , et ne plus cumuler la phase 
de aurmoulage , evetuellement pre-gonflage , avec la phase 
de deehargement ; dans ces conditions , la rotation est d' 
un tiers de tour a chaque cycle , aux postes de moulage de 
la pre-forme 9 , et d'obtention de la pre-bouteille 10 ou 
14 . On ajoute un poste de deehargement de la pre-bouteille 
10 ou 14 , qui se fait alors en temps masque. 
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REVENDICATIONS 
1 - Precede pour fabriquer une bouteille (1) dont 
le corps (2) est en une matiere plastique bi-orientee , ca- 
racterise en ce que : 

- d'une part ,on fabrique par injection une matiere -plastique 
bi-orientable , "une pre-forme (9) ayant I'aspect general 
d'un doigt de gant ; 

- tandis que , d 1 autre part , on injecte par surmoulage sur 
l'extremite ouverte de la pre-forme (9) , et en utilisant 
une matiere moulable diffe rente , un col (3) ayant la forme 
definitive qui lui est prevue sur la bouteille (1) terminee, 
la pre-bouteille (10) ou (X4) ainsi obtenue pouvant Stre 
stbekee en attente de reprise , pour rechauffage et etirage- 
soufflage final ; 

- alors qu'enfin , dans une ooperation ulterieure , on procede 
au .gonflage de la pre-bouteille (10) ou (14) , par etirage 
et. souff lage a chaud entrainant une bi-orientation de la ma- 
tiere du corps (2). 

2 - Procede suivant la revendication 1 , caracteri- 
se en ce qu'on effeevtue un pre-gonflage de la pre-forme (9), 
en m§me temps qu'on injecte , par surmoulage sur son extremite 
ouverte , et en utilisant une matiere moulable diffe rente , un 
col (3) ayant la forme definitive qui lui est prevue sur la bou 
teulle (1) terminee , la pre-bouteille (14) ainsi obtenue pos- 
sedant un corps (15) pre-gonfle. 

3 - Procede selon l'une quelconque des revendica-- 
tions precedentes t caracterise en ce qu'on utilise » pour le 
corps (2) et les parois de la bouteille (1) , une matiere plas- 
tique bi-orientable choisie parmi les matieres suivantes : 

- PET ( polyethylene terephtalate) 

- PAN (polyacrylonitrile) 

- PP (polypropylene) 

- PVC (polychlorure de vinyle). 

4 - Procede suivant l'une quelconque des revendi- 
cations precedentes , caracterise en ce que la matiere choisie 
pour injecter le col (3) et/Ou la poignee (4) est un matSriau 
differente et raoins cher , tel que par exemple du polypropyle- 
ne homopolyraere , ou du polypropylene copolymere. 

5 - Procede suivant l'une quelconque des revendica- 
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tions precedentes , caracterise en ce qu ' on prevoit sur la 
preforrae (9) , une jupe sup^rieure (16) remontant jusqu'au 
somraet du goulot de la bouteille (1) terminee , si bien que 
cette jupe (16) tapisse , sur toute sa hauteur , l'interleur 
du col surmoule (3). 

6 - procede suivant 1 ' une quelconque des revendi- 
cations precedentes ( caracterisS en ce que sa mise en 
oeuvre s'effectue en utilisant uniquement des machines stan- 
dard existantes , dont seuls , las demi-moules (20) , (21) , 
le noyau (25) , les chariots mobiles (26} , (27) sont adap- 
tes au profil de la bouteille. 

7 - Bouteille en matidre plastique obtenue par la 
mise en oeuvre du precede* suivant l'une quelconque des reven- 
dications precedentes .caracterisee en ce que le col (3) de 
son goulot constitue simplement une bague suptsrieure d'etan- 
cheite pourvue de moyens (6) , pour fixer un bouchon (7). 

8 - Bouteille suivant la re vendication 7 , carac- 
terisee en ce que son col (3) comporte des moyens (8) pour 
assurer 1 ' inviolabili te du bouchon (7). 

9 - Bouteille suivant l'une quelconque des reven- 
dications 7 et 8 , caracterisee en ce que son col (3) est so- 
lidaire de l'extremite superieure d'une poignee (4). 

10 - Bouteille suivant l'une quelconque des revendi- 
cations 7 a 9 , caract^risSe en ce que l'extremite inf€rieure 
(5) de la poignSe (4) est solidaire du corps (2) . 

11 - Bouteille suivant l'une quelconque des revendi- 
cations 7 4 10 , caracterisee en ce que 1* intgrieur du col 
injecte (3) est tapissS , sur toute la hauteur , par une jupe 
(16) realisee dans la me*me matiere que le corps (2) et d'une 
piece avec celui-ci . 
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